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Die Firma REDCO N,V. in Kapelle op den Bos/Belgien hat eine Patentanmeldung 
unter der Bezeichnung 

"Mikroporoser Warmedammkorper" 

am 19. Dezember 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Das angeheftete Stuck ist eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprunglichen 
Unterlage dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig das Symbol 
F 16 L 59/00 der Intemationalen Patentklassifikation erhaiten. 
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Mikroporoser Warmedammkorper 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein mikroporoser Warmedammkorper, 
bestehend aus verpreCtem Warmedammmaterial enthaltend 30 bis 90 Gew.% feintei- 
liges Metalloxid, 0 bis 30 Gew.% Trubungsmittel, 0 bis 10 Gew.% Fasennaterial und 
10 bis 15 Gew. Anorganisches Bindemittel. 

Ein derartiger Warmedammkorper ist beispielsweise beschrieben in der EP-A-0618 
399, wobei jedoch gefordert wird, daB zumindest eine Obei-flache des Formkorpers 
Kanalporen mit einer Grundflache der Pore von 0,01 bis 8mm^und einer Eindringtiefe 
von 5 bis 100 % bezogen auf die Dicke des Formkorpers aufweist und wobei pro 
Icm^ der Formkorperoberflache 0,004 bis 10 Kanalporen enthalten sind. 

Diese Warmedammkorper werden hergestellt durch trockenes VerpreBen und an- 
schlieBendes Sintem bei Temperaturen von 500 bis 900 C°, wobei die Kanalporen 
erzeugt werden durch Bohren, Stanzen oder Frasen sowie vorzugsweise durch Prage- 
stempel. Durch diese MaBnahmen gelingt es, den beim raschen Erhitzen explosions- 
artig entweichenden Wasserdampf so abzuleiten, daB es nicht zur Zerstomng des 
Warmedammkorpers kommt. 

Die Nachteile dieser Warmedammkorper sind das umstandliche Herstellungsverfah- 
ren sowie die Verschlechterung der Warmedammeigenschaften, durch die Konvektion 
der Gase in den Poren. 
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Ein weiteres Verfahren zur Herstellung eines mikroporosen Korpers ist beschrieben in 
der EP-A- 0 623 567, bei welcher Oxide, Hydroxide und Carbonate der Metalle der 2. 
Hauptgruppe zusammen mit pyrogen hergestelltem Si02 sowie gegebenenfalls AI2O3 
sowie einem Triibungsmittel und einer organischen Faser miteinander verprefit und 
dann bei Temperaturen iiber 700° C gesintert werden. Dieses Verfahren ist nicht nur 
aufwendig, sondem weist dariiber hinaus den Nachteil auf, daB das Wiederabkuhlen 
dieses gut isolierenden Materials lange Zeit beansprucht. 

Die Warmedammkorper unter Verwendung von hoch temperaturbestandigen Kleb- 
stoffen sowie einer Triibe, einem Kieselsol und einem Ton sind in der DE-C-40 20 
771 beschrieben. Hierin ist auch weiterer Stand der Technik betreffend Herstellung 
und Zusammensetzung von Warmedammkorpem beschrieben. Der Nachteil aller 
Warmedammkorper mit organischen Bestandteilen und insbesondere organischem 
Fasermaterial besteht darin, daJ3 diese bei sehr hohen Temperaturen verbrennen und 
unerwiinschte Gasentwicklung aufweisen. 

Die DE 41 06 727 beschreibt Warmedammkorper mit einer Umhiillung aus Kunst- 
stoffolie, wobei speziell schrumpffahige Kunststoffolien verwendet werden sollen. 
Auch diese Warmedammkorper enthalten noch organisches Material und verlieren im 
Falle sehr hoher Erhitzung ihre Formbestandigkeit. 

Die DE-C- 42 02 569 beschreibt Formwerkzeuge zum Pressen von Warmedammkor- 
pem, insbesondere fiir elektrische Strahlungsheizkorper wie Kochplatten. 

Die EP-A-686 732 beschreibt Warmedammplatten, die trocken verpreBt werden und 
innen und auBen aus verschiedenem Material bestehen, die zu ihrer Stabilisierung 
Offhungen aufweisen, die durchgehend aus dem .auBeren Material bestehen. Auch 
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diese Flatten sind nur schwer herstellbar und weisen weder von der mechanischen 
Stabilitat noch von ihren Warmeisoliereigenschaften optimale Eigenschaflen auf. 

Ein weiterer Nachteil dieser Warmedammplatten ist, da/3 es schwierig ist, sie so zu 
schneiden und zu bearbeiten, daB die auBeren Schichten nicht beschadigt werden, es 
sei denn, es werden sehr teure Werkzeuge wie Laserschneider verwendet, da diese in 
der Lage sind, die neu entstehenden Schnittkanten glasig zu sintem. 

Ein weiterer Versuch, die Probleme bei der Herstellung von Warmdammplatten zu 
losen und dabei zu optimalen Eigenschaflen zu kommen, ist beschrieben in der EP 0 
829 346, in welcher ebenfalls noch einmal die Schwierigkeiten und Nachteile des 
Standes der Technik zusammengestellt sind. 

Ein wesentliches Problem bei der Herstellung von Warmedammkorpem durch trocke- 
nes VerpreCen der Bestandteile besteht darin, daC diese Materialien nach dem Ver- 
pressen dazu neigen, zuriickzufedem und sich wieder auszudehnen, so daB zumindest 
mit sehr hohen Drucken gearbeitet werden muB, um einigermaBen brauchbare Ergeb- 
nisse zu erzielen. 

Durch den Zusatz von Fasermaterial laBt sich zwar die Biegefestigkeit der Warme- 
dammplatten verbessem, jedoch fiihren hohere Mengen an Fasem in der Tendenz zur 
Delaminierung und verschlechtem die Koharenz der verpreBten Mischung wahrend 
des kritischen Schrittes der Entformung. 

Auf alle Falle sollten die Warmedammplatten keine organischen und brennbaren 
Bestandteile enthalten, die beim hohen Erhitzen zur Entwicklung von teilweise auch 
toxischen Gasen fiihren konnen. SchlieBlich sollen die fertigen Warmedammkorper 
auch leicht und problemlos bearbeitet und verarbeitet werden konnen, so sollen sie 




- 4 - 

beispielsweise problemlos gesagt, geschnitten und gebohrt werden konnen, wobei 
kein unerwunschter Staub anfallen soli. 

SchlieBlich ist. in vielen Fallen erwiinscht, daC die Warmedamnikorper gute elektri- 
sche Isolatoren sind, es gibt jedoch Anwendungsfalle, in denen es erwunscht ist, daB 
zumindest eine der Oberflachen elektrische Leitfahigkeit aufweist, um elektrostatische 
Aufladungen ableiten zu konnen. 

All diese Aufgaberi werden jetzt gelost durch mikroporose Warmedammkoiper, be- 
stehend aus verpreBtem Warmedammaterial enthaltend 30 bis 90 Gew.-% feinteiliges 
Metalloxid, 0 bis 30 Gew.-% Triibungsmittel, 0 bis 10 Gew.-% Fasermaterial und 0 
bis 15 Gew.-% anorganisches Bindemittel, wobei der Korper 2 bis 45 Gew.%, vor- 
zugsweise 5 bis 15 Gew.% Xonotlit enthalt. 

Vorzugsweise weist dieser mikroporoser Warmedammkorper auf einen oder beiden 
Oberflachen eine Abdeckung aus hitzebestandigem Material auf. Besonders bevorzugt 
sind Abdeckungen, die gleich oder verschieden sind und aus vorgepreBtem Xonotlit, 
Glimmer oder Graphit bestehen. Bei Verwendung von Xonotlit und/oder Glimmer 
entstehen Abdeckungen, die gute Isolatoren sind. Bei Verwendung von Graphit ent- 
steht eine Abdeckung, die elektrisch so weit leitend ist, daB sie zumindest elektrostati- 
sche Aufladungen ableiten kann. Bei gewissen Anwendungen kann es somit von 
Vorteil sein, die eine Seite der Abdeckung aus Xonotlit und/oder Glimmer und die 
andere Abdeckung aus Graphit herzustellen. 

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Warmedammkorper erfolgt durch trockenes 
VerpreBen, wobei durch den Zusatz von Xonotlit eine bessere mechanische Verfesti- 
gung erfolgt, ohne daB ein Sintem bei hohen Temperaturen notig ist. Weiterhin fiihrt 
der Zusatz von Xonotlit zu einer geringeren Ruckfederung nach dem VerpreBen. 
Weiterhin verbessert sich die Biegefestigkeit der fertigen Warmedammkorper durch 
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Zusatz von nur relativ geringen Mengen von Fasermaterial in erheblichem MaBe, 
wenn Xonotlit Bestandteil des Warmedammkorpers ist. 

Schliefilich fiihrt die Verwendung von Xonotlit im Kern zu einer Verbesserung der 
Homogenitat der Trockenmischung sowohl wahrend der Herstellung als auch im 
Endprodukt. 

Die iibrigen Bestandteile der erfindungsgemafien Warmedammkorper konnen ausge- 
wahlt werden aus den fiir diesen Zweck bereits bekannten Materialien. Als feinteilige 
Metalloxide werden beispielsweise verwendet: pyrogen erzeugte Kieselsauren, ein- 
schlieBlich Lichtbogenkieselsauren, alkaliarme Fallungskieselsauren, Siliciumdioxi- 
daerogele, analog hergestellte Aluminiumoxide sowie deren Mischungen. Besonders 
bevorzugt sind pyrogen erzeugte Kieselsauren. 

Als Triibungsmittel verwendbar sind Titandioxid, Ilmenit, Siliciumcarbid, Eisen-II- 
Eisen-III-Mischoxide, Chromdioxid, Zirkonoxid, Mangandioxid, Eisenoxid, Silici- 
umdioxid, Aluminiumoxid und Zirkonsilikat sowie deren Mischungen. Diese Trii- 
bungsmittel dienen vor alien Dingen der Absorption und Streuung von Infrarotstrah- 
len und damit einer guten Dammung gegen Warmestrahlung im hoheren 
Temperaturbereich. 

Als Fasermaterialien geeignet sind Glasfasem, Steinwolle, Basaltfasem, Schlacken- 
wolle,keramische Fasem und Whiskers sowie Faserschniire, wie sie beispielsweise 
aus Schmelzen von Aluminium- und/oder Siliciumoxid gewonnen werden, sowie 
Mischungen derselben. 

Gewunschtenfalls konnen auch zusatzlich anorganische Bindemittel verwendet wer- 
den, wie Wasserglas, Aluminiumphosphate, Boride des Aluminiums, des Titans, des 




- 6 - 

Zirkons, des Calciums, Silicide wie Calciumsilicid und Calcium-Aluminium-Silicid,. 
Borcarbid sowie basische Oxide wie Magnesiumoxid, Calciumoxid und Bariumoxid, 

Im allgemeinen sind solche Bindemittel aber bei Verwendung von Xonotlit nicht 
mehr erforderlich. Einige dieser Bindemittel konnen auch als trockene Vomiischung 
mit Xonotlit eingesetzt werden, da sie sich dabei besonders leicht homogen einmi- 
schen lassen. 

Als Xonotlit wird eingesetzt synthetisch hergestellter Xonotlit, da naturlicher Xonotlit 
nicht in ausreichenden Mengen und zu akzeptablen Preisen zur Verfugung steht. Die 
Herstellung von synthetischem Xonotlit ist beispielsweise beschrieben in der GB- 
1 1 93 1 72 sowie der EP 0 23 1 460. 

Dieser synthetisch hergestellte Xonotlit fallt dabei im allgemeinen an in Fomi von 
Ktigelchen, bestehend aus verfilzten Nadeln. ErfindungsgemaB konnen aber auch die 
nicht mehr oder kaum noch verfilzten Nadeln eingesetzt werden, die bei der Herstel- 
lung, Verwendung. und Verarbeitung von Xonotlit zu anderen Zwecken anfallen und 
dabei auch mit den sonstigen Komponenten solcher Produkte vermischt sind. 

Sofem eine Abdeckung einer oder beider Oberflachen der erfindungsgemaBen War- 
medammkorper gewiinscht ist, mit hitzebestandigem Material, konnen die handelsiib- 
lichen Folien aus Glimmer und'Graphit eingesetzt werden. Es ist weiterhin moglich, 
aus vorgepreBtem XonotUt ein Schichtmaterial herzustellen, welches unten und oben 
in die PreBform fur das iibrige trockene Gemisch eingebracht und mitverpreBt werden. 
Die erfindungsgemaBen mikroporosen Warmedammkorper konnen in ihren Eigen- 
schaften variiert werden, je nach gewiinschtem Anwendungszweck, wobei durch die 
Zusammensetzung auch die physikalischen Eigenschaften des Endproduktes dem 
jeweihgen Zweck angepaBt werden konnen. 
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Patentanspriiche 

1. Mikroporoser Warmedammkorper bestehend aus verpreBtem Warme- 
damxnmaterial enthaltend 30 bis 90 Gew.-% feinteiliges Metalloxid, 0 bis 
30 Gew.-% Trubungsmittel, 0 bis 10 Gew.-% Fasermaterial und 0 bis 15 Gew.- 
% anorganisches Bindemittel, dadurch gekennzeichnet, dal3 der Korper 2 bis 
45 Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 15 Gew.-% Xonotlit enthalt. 

2. Mikroporoser Warmedammkorper gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine oder beide Oberflachen eine Abdeckung aus hitzebestandigem 
Material aufweisen. 

3. Mikroporoser Warmedammkorper gemaB Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Abdeckung gleich oder verschieden ist und aus vorverpreBtem 
Xonotlit, Glimmer oder Graphit besteht. 

4. Mikroporoser Warmedammkorper gemaB Anspmch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet^ daB die Abdeckung auf beiden Seiten aus einem vorgefertigten Film 
aus Glimmer besteht. 
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Zusammenfassung 

Der mikroporose Warmedammkorper besteht aus verpreCtem Warmedammmaterial 
enthaltend 30 bis 90 Gew.% feinteiliges Metalloxid, 0 bis 30 Gew.% Triibungsmittel, 
0 bis 10 Gew.% Fasermaterial und 10 bis 15 Gew. anorganisches Bindemittel, sowie 2 
bis 45 Gew.%, vorzugsweise 5 bis 15 Gew.% Xonotlit. 
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